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® Vorrichiung zum Einschneiden von Ungsschlitzen in den Urof ang von Brunnenroh/en 



Eina Vomentung zum Einscfwwdtn von parallel zur Rohr- 
achse ganchWtn Ungsschittzen « den Umfang von Bnjrv 
newonren (7| et so ausgetsgt dafi aine Vletzsht soteher 
LangsecMrtze mit mogfccftst wenigen Arbaitascnmien herge- 
stew wercen Onn. Kierzu ward das Brunnenrohr (7) einarteits 
in semar Umfangsricfttung und •nderersetts w\ seiner Achv 
nchiung relatrv zu monreren, im Abttand zuemander und in 
Acnsncfitung des 8runnen#ohf as (7) verteift euf emer gameirv 
samen Scnmntinte angeordnetan some gememsaoi gegan 
das Brunnanrohr (7) ansteUbaren sowia rouarend angeineoe- 
nen. spanenden Scniitrwcrkzeugan (9 bzw g*. 9") schntt. 
wetaa vartagert. Gteichrattig kdnnan hiardurcn erne VigfzaN 
von lingsscniitzen m die Wandung das Brunnenfonres (7) 
. (32 13464 j 
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Patentanspriiche 

0 vorrichtung zum Einschneiden von parallel zur Rohrachse 
gerichteten Wngsschlitzen in den Umfang von Brunnen- 
rohren, bci welcher das Brunnenrohr einerseits in seiner 
Umfangsrichtung und andererseits in seiner Achsrichtung 
relativ zu einero rotierend angetriebenen, spanenden 
Schlitzwerkzeug schrittweise verlagerbar und das Schlitz- 
werkzeug in jeder Schrittstellung des Rohres zur Durch- 
ftlhrung eines Schlitzvorganges gegen dieses anstellbar 
1st, 

gekennzeichnet durch 

mehrere iro Abstand (10) zueinander und in Achsrichtung 
des Brunnenrohres (71 verteilt auf einer gemeinsamen Schnitt 
linie angeordnete sowie gemeinsam gegen das Brunnenrohr 
(7) anstellbare Schlitzwerkzeuge (9). 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 f 
gekennzeichnet durch 

mehrere Gruppen von Schlitzwerkzeugen ( ?• * die ab ~ 

vechselnd gegen das Brunnenrohr (7) anstellbar sind. 

3. Vorrichtung nach einera der AnsprQche 1 und 2. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Abstand (10) zwischen zwei aufeinander folgenden 
Schlitzwerkzeugen (9) oder aber der Abstand MO' bzw, 10") 
zwischen zwei auf einander folgenden Schlitzwerkzeugen (9', 9": 
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dor gleichcn Schlittwerkzeug-Gruppe einem ganzznhligen 
Vielfachen des Langsteilungs-Abstandes zwischen zwel in 
Achsrichtung des Brunnenrohres (7) und "in gleicher Schnitt- 
linie aufeinanderfolgend in dieses einzuschneidenden Langs* 
schlitzen <271 entspricht. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichneti 

da 6 das AusmaB (11) der axialcn Veriagerbarkelt des Brunnen* 
rohres (7) relativ zu den Schlitzwerkzeugen (9;9* bzw. 9") 
dem maximal moglichen Abstand (10; 10") zwischen zwei auE- 
einanderfoigenden Schlitzwerkzeugen <9' bzw, 9") der glei- 
chen Gruppe angepafit 1st. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet* 

dafi die Schlitzwerkzeuge (9) oder Gruppen von Schlitz- 
werkzeugen (9 f , 9") einem ortsfesten Bett (1) zugeordnet 
sind, auf dem ein Schiitten (2) schrittweise iangsverschieb' 
bar ist, dessen Lange auf dia grbflte vorkommende Brunnen- 
rohrlange abgestimmt ist, dafl auf dem Schiitten (2) zwei 
Lagerbdcke (3 und 4) fur sich in Achsf luchtlage gegemiber- 
liegende Spannfutter (5 und 6) sitzen, deren Abstand von- 
einander auf dem Schiitten (2) entsprechend der jeweiligen 
Brunnenrohrlange einstellbar ist und da& dabei die Spann- 
futter (5 und 61 in den LagerbScken (3 und 4) schrittweise 
winkelverdrehbar gelagert sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Schlitzwerkzeuge (9 bzw. 9', 9") an am Bett (1) 
gehaltenen und/oder gefiihrten Standern 1121 sitzen und 
jedem derselben ein ihm am Umfang des Brunnenrohres (7) 
diametral gegeniiber liege ndes sowie gegen diesen anstell- 
bares Widerlager (18) zugeordnet ist. 
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7. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafl jedem Schlitzverkzeug (9 b2w. 9* , 9") ein gegeri den 
Umfang des Brunnenrohres (7) anlegbarer Niederhalter (20) 
zugeordnet 1st. 



8. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB wenigstens einem der in den Lagerbttcken (3 und 4) 
verdrehbaren Sparmf utter 15,61 ein Teilkopf (8) 2um 
Bestimmen der Winkel-Drehschritte desselben zugeordnet 
ist. 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 8, 
dadurch gekennteichnet, 

daB dem auf dem Bett (1) verfahrbaren Schlitten (2) eine 
schrittschaltbare Antriebsvorrichtung zugeordnet ist. 

10* Vorrichtung nach einem der Ansprilche 1 bis 9, 
dadurch gekennzelchnet, 
daO die Schlitzwerkzeuge (9 bzw. 9 1 , 9") aus KreissSgen 
bestehen. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 10, 
dadurch geke'nnzeichnet, 
daO die Anstellvorr ichtungen (13,14) fUr die Schlitzwerk- 
zeuge (9, 9*, 9") bzw. Kreissftgen einen hydraulischen, hydro- 
pneumatischen, pneumatischen oder elektromechanischen tnit 
unterschiedlicher Vorschubgeschwindigkeit arbeitenden 
Vorschubantrieb (15) ha ben, dem verstellbare H3hen- und 
Tiefenansehl&ge (22,23) zur automatischen Steuerung der 
Schnitt- bzw* Schlitziange zugeordnet sind. 
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vorrichtung zum Einschneiden von L&ngsschlitzen in den Urn- 
f ang von Brunnenrohren 

Die Erfindung betrlfft eine Vorrichtung zum Einschneiden 
von parallel zur Rohrachse gerichteten LSngsschlitzen in 
den Umfang von Brunnenrohren, bei welcher das Rohr einer- 
seits in seiner Umf angsrich tung und andererseits in seiner 
Achsrichtung relativ zu einem rotlerend angetriebenen, spa- 
nenden Schli tzwerkzeug schrittweise verlagerbar und das 
Schlitzwerkzeug in jeder Schrittstellung des Rohres zur 
Durchftlhrung eines Schlitzvorganges gegen dieses anstellbar 
ist. 

Eine Vorrichtung dieser Gattung ist bereits bekannt und 
beispielsweise auf Seite 1 eines Prospektes gezeigt, wel- 
cher mit dem Druckvermerk "TSB-1-7910 Printed in Japan" 
von der Sankyo Kogyo Co. Ltd. International Division, Tokyo, 
ausgegeben wurde. Hierboi wird in einer Schleif-Trennschei- 
be als Schlitzwerkzeug gearbeitet, die in LMngsrichtung des 
Rohres ausgerichtet und radial gegen dieses anstellbar ist. 
Dabei ist davon auszugehen, daB diese bekannte Vorrichtung 
einerseits in der Lage ist, das Rohr relativ zum Schlitz- 
werkzeug urn seine LSngsachse in verschiedene Winkellagen 
zu drehen, dafl sie andererseits aber auch cine schrittweise 
Relativbewegung des Rohres zum Schlitzwerkzeug parallel 
zu seiner Lfingsachse errodglicht. 
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Obwohl die bekannte gattungsgentffle Vorrichtung fUr eine auto- 
matlsche Produktion von Brunnenrohren ausgelegt 1st, also 
die LBngsschlitze aowohl in Urof angsrichtung als auch in Achs- 
richtung des Rohrcs schrittweise and selbstStlg posi tioniert , 
ist fUr die Fertigstellung eines einzelnen Brunnenrohres ein 
betrftchtllcher 2eit- und Arbeitsaufwand erforderiich. Bel 
LSngenabmessungen, die beispielaweise zwischen 2 m und 10,50 » 
liegen kbnnen, sind je nach Rohrdurchmesser zwischen 90 und 
2100 LHngsschlitze in den Umfang der Brunnenrohre einzuarbeiten, 
d.h. zur Kerstellung eines fertigen Brunnenrohres mu* die be- 
kannte Vorrichtung jeweils eine entsprechende Anzahl von Ar- 
beitsschritten ausfUhren. Selbst bei Benutzung der einen Schlitz- 
vorgang relativ schnell ausflihrenden Schieif-Trennscheiben 
erfordert die bekannte Vorrichtung daher eine betrSchtliche Pro- 
duktionszeit fttr jedes einzelne Brunnenrohr. 

Ziel der Erfindung ist es , eine Vorrichtung der gattungsgeroSBen 
Art zu schaffen, mit der nicht nur eine optimale Rationallsie- 
rung bei der Fertigung der Brunnenrohre erreichbar ist, son- 
de rn auch eine prazise Verteilung der Mngsschlitze Uber den 
Rohrurafang und die Rohrltinge gewShrleistet verden kann. 

Die Losung dieser Aufgabe ist erf indungsgem&fl nach Anspruch 1 
haupts&chlich gekennzeichnet durch mehrere im Abstand zuein- 
ander und in Achsrichtung des Rohres verteilt auf einer gemein- 
samen Schnittlinie angcordnete sowie gerocinsam gegen das Rohr 
anstellbare Schlitzwerkzeuge. 

Wenn man bei einer solchen Ausgestaltung einer erf indungsgemMflen 
Vorrichtung belspielswelse davon ausgeht, da8 pro Meter der 
zu bearbeitenden BrunnenrohrlSnge mindestens ein. vorzugsweise aV 
mehrere Schlitzwerkzeuge gleichzeitig zum Einsatz gebracht 
warden kdnnen, ergibt sich ohne weiteres, daB die Anzahl der 
aufeinanderfolgenden Arbeitsschritte betrBchtlich verringert 
und damit auch die Produktionszeit fUr jedes Brunnenrohr erheb- 
lich verktirzt werden kann. 
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In manchen Fallen erweist es sich als besonders zweckmiiBig, 
mit mehreren, und zwar mindes tens mit zwei, Gruppen von Schlitz- 
werkzeugen zu arbeiten, die abwechselnd gegen das Rohr anstell- 
bar sind. Da n&nlich In der Regal bei den Brunnenrohren die 
LSngsschlitze der in Umf angarichtung aufeinanderfolgenden Schlitz- 
reihen relativ 2uolnander auf Lticke liegend angeordnet sind, 
besteht dann die Mdglichkeit, einfach durch Verdoppelung der in 
umfangsrichtung aufeinanderfolgenden Teilungs-Schaltachritte des 
Rohres unmittelbar aufeinanderfolgend die zueinander auf Lticke 
stehenden LSngsschlltz-Gruppen herzustellen. 

Ein weiteres wichtiges Erf indungsmerkmal besteht dabei darin, 
dafl der Abctand zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerk- 
zeugen, oder aber zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen der 
gleichen Schli tzwerkzeug-Gruppe einem ganzzahligen Vielfachen 
des Abstandes zwischen zwei in Achsrichtung des Rohres und in 
gleicher Linie aufeinanderfolgend in dieses einzuarbeitenden L*ngs 
schiitzen entspricht . Hierdurch ist es dann n&nlich, gem&B einem 
weiteren Erf indungsmerkmal m6glich, das AusraaB der axialen Ver- 
lagerbarkeit des Rohres relativ zu den Schlitzwerkzeugen und im 
Abstand zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen 
im maximal mfiglichen Abstand zwischen zwei aufeinanderfolgenden 
Schlitzwerkzeugen der gleichen Gruppe anzupassen. Hieraus resul- 
tiert dann der Vorteil, daB die Gesaratl&nge der Vorrichtung in 
baullcher Hinsicht auf ein Mafi begrenzt werden kann, welches 
durch die MaximallSnge der zu fertigenden Brunnenrohre und dera 
hierbei einstellbaren Maximalabstand zwischen zwei aufeinander- 
folgenden Schlitzwerkzeugen der gleichen Gruppe bestimmt wird. 

Eine andere wichtige Wei terbildungsmaflnahme nach der Erfindung 
besteht darin, daB die Schlitzwerkzeuge Oder Gruppen von Schlitz- 
werkzeugen einem ortsfesten Bett zugeordnet sind, auf dem ein 
Schlitten schrittweise ISngsschiebbar 1st, dessen L&nge auf 
die gr&Bte vorkommende Rohrl*nge abgestimmt ist, daB auf dem 
Schlitten zwei LagerbBcke fiir sich in Achsf luchtlage gegenllber- 
liegende Spannfutter sitzen, deren Abstand voneinander auf dem 
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Schlitten entsprechend der je*eiiigen Rohrianqe ein*teilbar 
ist, und dafl dabei die Spannfutter in den Lagerbdcken schritt- 
weise winkelverdrehbar gelagert sind. 

Ferner ist nach der Erfindung vorgesehen, daB die Schlitzwerk- 
2euge an am Bett gehaltenen und/oder gefUhrten Auslegern eitzen 
und jedem derselben ein ihm am Rohrumfang diametral gegenUber- 
liegendes sowie gegen den Rohrumfang anstellbares Widerlager 
zugeordnet ist. Die Widerlager kfinncn dabei ebenfalis an den 
die Schlitzverkzeuge tragenden Auslegern angeordnet sein, wo* 
bei diese Ausleger sich relativ 2ueinander und zum Bett ein- 
stellen lassen. 

Ein anderes Ausgestaltungsmerkmal besteht nach der Erfindung da- 
rin, dafi jedem Schlitzverk2eug auch ein gegen den Rohrumfang 
anlegbarer Niederhalter zugeordnet ist, der mit dem Rohr bei 
der Riicklaufbewegung der Schli tzwerkzeuge in Wirkverbindung 
tritt. 

Ein wichtiges Ausgestaltungsmerkmal der erf indungsgemSflen Vor- 
richtung besteht auch darin, dafl wenigstens einem der in den 
Lagerbdcken verdrehbaren Spannfutter ein Teilkopf 2um Bestim- 
men der Winkel-Drehschritte desselben 2ugeordnet ist. Ebenso 
ist es wichtig, dafi dem auf dem Bett verfahrbaren Schlitten eine 
schrittschaltbare Antr iebsvorrichtung 2ugeordnet ist, 

GemaB der Erfindung hat es sich bewShrt, wenn die Schli tzwerk- 
zeuge aus KrelssSgen bestehen. 

Schliefllich wird aber ein Merkmal der Erfindung auch noch darin - 
gesehen, dafi die Anstellvorrichtungen fOr die Schlitzwerkzeuge 
bzw. Kreissagen einen hydraulischen, hydropneumatischen, pneuma- 
tischen oder elektromechanischen mit unterschiedlicher Vorschub- 
geschwindigkeit arbeitenden Vorschubantrieb haben, dem verstell- 
bare HBhen- und TiefenanschlSge zur automatischen Steuerung 
der Schnitt- bzw. SchlitzlSnge zugeordnet sind. 
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Weitcro Merkmale und Vor telle der erf indungsgem.HBen Vorrich- 
tung werden nachfolgend anhand von in der Zoichnung darge- 
stellten AusfOhrungsbeispielan nSher erlautert. Dabei zeigt 

Fig. 1 in schematise)) vereinfachter Cesamtansicht eine Vorrich- 
tung rum Einschneiden von Langs schlitzen in den Umfang 
von Brunnenrohren, 

Fig. 2 in grbflerem Haflstab den in Fig. 1 mit II gekennzeichne- 
ten Teilbereich der Vor rich tung. 

Fig. 3 ebenfalls in grfcflerem MaOstab einen Schnitt ISngs der 
Linie III-III durch die Vorrichtung nach Fig. 1» 

Fig. 4 in rein schematischer Prinzipdarstellung den Fertigungs- 
fortschritt bei der Herstellung von L&ngsschlitzen in 
firunnenrohren unter Anwendung einer ersten Ausf lihrungs- 
forw einer erf indungsgefflBSen Vorrichtung , 

Fig. S ebenfalls in rein schematischer Prinzipdarste Hung den 
Fertigungsfortschritt bei der Herstellung von LKngs- 
schlitzen in Brunnenrohren unter Anwendung einer anderen 
Ausfuh rungs for* einer erf indungsgemaflen vorrichtung, 
wShrend die 

Fig. 6 bis 8 in schematischer Oarstellung nit LMngsschiitzen 

versehene Brunnenrohre zeigen, bei denen die LSngsschll tze 
relativ zueinander unterschiedliche Anordnung aufweisen. 

In Fig. 1 der Zeichnung ist in schematise** vereinfachter Seiten- 
ansicht eine Vorrichtung zum Einschneiden von parallel zur Rohr- 
achse gerichteten Langsschlltzen in den Umfang von Brunnenrohren 
dargestellt. Sie hat ein ortsfestes Maschinenbett 1, auf dem 
ein Schlitten 2 schrittweise langsverschiebbar gefdhrt ist. 
Dieser Schlitten 2 tragt dabei zwei Lagerbocke 3 und 4, in 
denen je ein Spannfutter 5 und 6 schrittweise winkelverdrehbar 
und sich in Achsf luchtlage gegeniiberl legend angeordnet sind. 

- 9 - 
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wenigstens der Lagerbock 4 nit dem Spannfutter 6 1st dabei 
auf dem Schlitten 2 reiativ sum Lagerbock 3 mit dem Spann- 
f utter 5 verschiebbar und feststellbar angeordnet, so daft der 
Abstand zwischen den Stirnflachen der belden Spannfutter 5 
und 6 die jeweiiige Lange des zu bearbeitenden Rohres 7 ein- 
gestellt warden kann. 

Zur Bestlmmung der dem zu bearbeitenden Rohr 7 mit Hilfe der 
Spannfutter 5 und 6 erteilten Winkel-Drehschritte 1st wenig- 
stens einem dieser Spannfutter 5 und 6, beispielsweise dem 
Spannfutter 5. ein Teilkopf 8 Ublicher Bauart zugeordnet. der 
beispielsweise eine in bekannter Weise mit verschiedenen Loch- 
kranzen ausgestattete Teilscheibe 8* und einen zugehdrlgen 
Rastbolzen 8" hat. Je nach gewOnschter Teilung wird der Rast- 
bolzen 8" mit dem der betreffenden Teilung entsprechenden 
Lochkranz der Teilscheibe 8* in Wirkverbindung gebracht. 

im ortsfesten Bett 1 sind eine Vielzahl, beispielsweise 12. 
drehantreibbare. spanende Schlitzwerkzeuge 9, vorzugsweise in 
Form von xrelssSgen, zugeordnet, deren Botationsebene parallel 
zur Langsachse des Rohres 7 ausgerichtet 1st und die dabei in 
Radialrichtung gegen den Rohrumfang anstellbar sind. Samtliche 
Schlitzwerkzeuge 9 sind dabei in gleichmaftigen Abstanden 10 
zuelnander in Achsrichtung des Rohres 7 verteilt auf elner 
gemeinsamen Schnlttlinie angeordnet. Der Abstand 10 zwischen 
zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen 9 1st dabei so 
eingestellt, daft er einem ganzzahligcn Vielfachen des Abstandes 
zwischen zwei in Achsrichtung des Rohres 7 und in gleicher Llnte 
aufeinanderfolgend in dieses einzuschneidenden Uingsschlitzen 
entspricht. Wenn daher beispielsweise der Abstand zwischen den 
in gleicher Richtung weisenden Enden zweier auf derselben Sennit 
linie liegender Schlitze 300 mm betragt. sollte der Abstand 10 
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen 9 600 Oder 
900 mm betragen. Glelches gilt auch dann, wenn mehrere, beispiel 
weise zwei, Gruppen von Schlitzwerkzeugen 9 vorgesehen sind. 
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die im zyklischen Wechsel zur Hers te Hung von Wngsschlitzen 
auf das Rohr 7 zur Einwirkung gebracht werden soli en. In die- 
sem Falie sind dann Schlitzwerkzeuge 9 1 jeweils wit Schlitz- 
werkzeugen 9- abwechselnd in einer Reihe angeordnet, derge- 
stalt, daA der Abstand 10' zwischen aufeinanderfolgenden Schlitz- 
werkzeugen 9 1 der einen Gruppe bzw. der Abstand 10" zwischen 
aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen 9* der anderen Gruppe 
gleich einem ganzzahligen Vielfachen der erwShnten Schlitz- 
teilung ist. Dementsprechend betrSgt dann der Abstand 10" • 
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen 9 • und 9" 
der beiden verschiedenen Gruppen genau der HSlfte des Abstandes 
10' bzw. 10 M . 

Ein anderes wichtiges Kriterium der in Fig. 1 dargestellten 
Vorrichtung zum Einschneiden von LSngsschiitzen in Brunnen- 
rohre besteht darin, dafi dem jeweils zu bearbeitenden Rohr 7 
immer nur so viele Schlitzwerkzeuge 9 bzw. 9 V, 9" zugeordnet 
werden, daB das Rohr 7 rait Hilfe des Schlittens 2 relativ zum 
ortsfesten Bett 1 noch Uber eine Strecke 11 in Richtung seiner 
LSngsachse schrittweise verlagert werden kann, die mindestens 
gleich dem Abstand 10 zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schlitz- 
werkzeugen 9 ist, wenn nur eine Gruppe von Schlitzwerkzeugen 
9 zum Einsatz gelangt. Wird hingegen mit zwei abwechselnd in 
TStigkeit tretenden Gruppen von Schlitzwerkzeugen 9* und 9* 
gearbeitet, dann besteht die Notwendigkeit , die Bewegungsstrecke 
It fur den Schlitten 2 auf dem ortsfesten Bett 1 so groS 2U 
bemessen, daQ sie mindestens gleich dem Abstand 10* bzw. 10* 
zweier aufeinanderfolgender Schlitzwerkzeuge 9' bzw. 9 M der 
gieichen Schlitzwerkzeug-Gruppe ist. 

In den Fig. 2 und 3 der Zeiehnung ist die bauliche Ausgestaltung 
einer Vorrichtung zum Einschneiden von Mngsschlitzen in den 
Umfang von Brunnenrohren im Bereich eines Schlitzwerkzeuges 
dargestellt. Dabei ist erkennbar, daB sich in der Ruckseite des 
Bettes 1 im Arbeitsbereich jedes einzelnen Schlitzwerkzeuges 9 
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ein aufrechtec Sender 12 befindet. der eino VertikalfUhrung 

13 fur einen Schlitten 14 aufweist. Dabei kann der Schlitten 

14 ilber einen hydropneumatischen oder auch elektromechanischen 
Vorschubantrieb 15 Wngs der Ftthrung 13 bewegt werden. 

Der Schlitten 14 tragt einen Elektromotor 16 und ein mit dicsem 
gekuppeltea Cetriebe 17 fur den Orehantrieb des schlltzwerk- 
zeuges 9, welches vorzugswelse von einem Kreissageblatt gebll- 
det wird, ggf. aber auch von einer Schleif-Trennscheibe gebll- 
det werden kann. 

Aus Pig. 3 1st ersichtlich, daB die Botationsebene des als 
Schlitzwerkzeug 9 dienenden Kreissageblattes oder dergleiehen 
auf einer. durch die Drehachse der Spannfutter 5 und 6 bzw. die 
Langsachse des in diesen gehaltenen Bohres 7, Badialebene liegt 
und entlang dieser Ebene durch den vom Vorschubantrieb 15 langs 
der FUhrung 13 bewegten Schlitten 14 gegen das Bohr 7 angestellt 
werden kann. Dabei wird das Bohr 7 an einer dem Schlitzwerk- 
zeug 9 diametral gegentiberliegenden Stelle durch ein Widerla- 
ger 18 abgestutzt. welches in einem Ausleger 19 sitzt, der vom 
St&nder 12 gehalten wird und dabei oberhalb des Schlittens 2 
liegt. Das widerlager 16 1st im Ausleger 19 h6henverstellbar 
angeordnet, damit es entsprechend den unterschiedlichen Dureh- 
messern der Bohre 7 elngestellt werden kann. In den Fig. 2 und 
3 ist dabei einerseits der groBtmogliehe Durchmesser und anderer- 
seite der klelnstmogliche Durchmesser fur die zu bearbeitenden 
Bohre angedeutet. 

Durch die Widerlager 18 wird verhindert, daB sich die in den 
Spannfuttern 5 und 6 gehaltenen Bohre 7 durchblegen, wenn auf 
sie die Schlitzwerkzeuge 9 zur Einwlrkung gebracht werden. 

Es hat sich auch als zweckmaflig erwiesen, jedem Schlitzwerk- 
zeug 9 ein Niederhalter 20 zuzuordnen, der in den Arbeitsbereich 
das zu schlitzende Bohr 7 Obergreift und so auf diesem auf- 
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liegt, daft das Schlitzwerkzeug 9 bei seiner Rucks tellbewegung 
sicher mit der Rchrwand aufter Bingriff kommt, ohne daO das 
Rohr 7 nach oben durchgebogen wird oder unerwiinschte Verfor- 
mungen im Schlitzbereieh an den Rohrwandungen hervorgerufen 
werden. 

Damit der Niederhalter 20 auf die unterschiediichen Durchmesser 
der Rohre 7 eingestellt werden kann, 1st er hShenverlagerbar 
am Stander 12 gefUhrt. 

Damit lm Bedarfsfalle die Lagerbocke 3 und 4 fur die Spann- 
futter 5 und 6 entweder auf dem Schiitten 2 oder aber mit 
dem schiitten 2 ohne Behinderung an den jeweils nieht im Ein- 
satz befindlichen Schlttzaggregaten vorbeibewegt werden kfinnen. 
lasaen sieh einerseits die Schlitzwerkzeuge 9 mittels des Schllt- 
tens 14 und andererseits der Niederhalter 20 am Stander 12 so 
weit hochfahren, daft sie insgesamt Uber der Bauhohe der Lager- 
b6cke 3 und 4 zu liegen kommen. Andererseits 1st auch der Aus- 
leger 19 mit dem wideriager 18 im Stander 12 seltwarts ver- 
schiebbar gefilhrt, so daft er aus dem Bewegungsbereich der La- 
gerbocke 3 und 4 gestellt werden kann. 

Denkbar 1st es allerdings auch, die einzelnen Stander 12 mit 
alien an ihnen befindlichen Aggregaten demontierbar am Bett 1 
vorzusehen oder aber sie soweit querverschieblich am Bett 1 
zu halten, daft die an ihnen befindlichen Aggregate aus dem 
Durchfahrtbereich der Lagerbocke 3 und 4 geiangen. 

Bei der Durchfiihrung der Schlitzvorgange an den Rohren 7 wer- 
den sSmtlichc im Einsatz befindlichen Schlitzwerkzeuge 9 gleich- 
zeitig uber die ihnen zugeordneten Vorschubantriebe 15 gegen 
das Rohr angestellt, d.h. , bei jedem Arbeitsschritt wird am 
Rohr 7 eine der Anzahl der im Einsatz befindlichen Schlitz- 
werkzeuge 9 entsprechende Viclzahl von Langsschlitzen herge- 
stellt. Die LSngenabmessung der einzelnen LMngsschlitze ist 
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dabei abhSngig von der Eindringtiefe der kreisf ttrmigen Schlitz- 
werkzeuge 9 in die Rohrwand ung. Sic kann daher innerhalb ge- 
wisser Grenzen belieblg variiert werden. ZweckroBBig 1st dabei 
jadero Schlitzwerkzeug 9 eih einstellbarer Grenzschalter 22 
zugeordnet, der auf den Vorschubantrieb 15 fUr den Schlitten 
14 einwirkt. Sobaid der Grenzschalter 22 betHtigt wird. unter- 
bricht er die vora Vorschubantrieb 15 erzeugte und Uber den 
Schlitten 14 auf das Schlitzwerkzeug 9 ubertragene Anstellbe- 
wegung, wenn die vorgegebene Eindringtiefe des Schlitzwerkzeuges 
9 in die Rohrwand erreicht ist. Der Grenzschalter 22 kann auch 
so ausgelegt werden, dafi er unmittelbar nach Unterbrechung der 
Anstellbewegung eine Rucks tellbewegung des Schlitzwerkzeuges 
9 Uber den Vorschubantrieb 15 und den Schlitten 14 einleitet. 

Da der Niederhalter 20 immer auf den Durchmesser des jeweils 
zu bearbeltenden Rohres 7 elngestellt wird, kann es zweckm&flig 
sein, den Grenzschalter 22 an diesen Niederhalter 20 anzuord- 
nen und ihn mit einem Steueranschlag 23 zusarnmenwirken zu las- 
sen, weleher sich entsprechend der Anstellbewegung des Schlitz- 
werkzeuges 9 bewegt. Durch Lagen justierung des Steueranschlags 
23 relativ zum Grenzschalter 22 kann dann die jeweils gewiinsch- 
te Eindringtiefe des Schlitzwerkzeuges 9 in die Rohrwand und 
damit auch die jeweils gewUnschte Uingenabmessung der Langs- 
schlitze bestimmt werden. 

In Fig. 4 ist eine m6gliche Arbcitsweise der in den Fig. 1 bis 
3 dargestellten und vorstehend beschriebenen Vorrichtung zuro 
Einschneiden von L&ngssehlitzen in den Umfang von Drunnenrohren 
7 gezeigt. Dabei ist die Vorrichtung 24 mit siimtlichen auf 
elner gemeinsamen Schnittlinie gelegenen Schlitzwerkzeugen 9 
rein schematisch dargestellt. Auch das Brunnenrohr 7 ist rein 
schematise*!, und zwar der Einfachheit halber als Abwickiung 
gezeigt. Die schrittweise Winkeldrehung des Brunnenrohres 7 
urn seine LSngsachse ist jeweils durch einen Pfeil 25 angedeutet, 
wahrend dessen schrittweise Langsbewegung durch Pfciie 26 
gekennzeichnct ist. 
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Das ungeschlitzte Aohr 7 1st in Fig. 4a angedeutet und wird 
nach seinem Einsetzen in die Spannf utter 5, 6 zunSchst in der 
Fig. 4a angedeuteten Axialstellung entsprechend der Pfeil- 
richtung 25 in Winkelschritten reiativ 2U den Schlitzwerk- 
zeugen 9 gedreht. Nach jedera einzelnen Winkelschritt werden 
dabei samtliche Schlitzwerkzeuge 9 gleichzeitig radial auf 
die Wandung des Brunnenrohres 7 zur Einwirkung gebracht, so 
daB eine Reihe von LSngsschlitzen 27 entsteht. Nach einer 
vollen Umdrehung des Brunnenrohres 7 um seine LMngsachse ist 
seine Wandung so mit LSngsschlitzen 27 versehen, wie dies in 
Fig. 4b angedcutet ist, AnschlieBend findet nun zunichst eine 
schrittweise Axialverlagerung des Brunnenrohres 7 aus der SteL- 
lung nach Fig- 4b entsprechend der Pfeilrichtung 26 in die Stel- 
lung 4c statt. AuBerdem wird das Brunnenrohr 7 aus seiner zu- 
letzt eingenommenen Orehlage noch um einen halben Winkelschritt 
in Pfeilrichtung 25 gedreht, bevor der nSchste Arbeitsgang ein- 
geleitet wird. Nach einer vollstSndigen Drehung des Brunnen- 
rohres 7 um seine Utngsachse ist sodann das Brunnenrohr 7 mit 
dem aus Fig. 4c ersichtlichen Muster von LSngsschlitzen 27 
versehen. 

Der Arbeitsfortschritt, welcher slch bei entsprechender Fort- 
fuhrung der ArbeitsgSnge bis zur Fertigstellung des Brunnen- 
rohres 7 ergibt, ist ohne weiteres aus den Fig. 4d bis 4g 
ersichtlich. Dabei ergibt sich aus Fig. 4 beispielsweise. daB 
ein Brunnenrohr 7 mit liber einen bestimmten LSngenabschnitt 
und den gesamten Umfang gleichmSBig verteilten LSngsschlitzen 
27 in wenigen, nSmlich hier nur sechs, Arbeitszyklen fertig- 
gestellt werden kann. 

Aus Fig. 5 ergibt sich, daB die Vorrichtung 24 zum Einschneiden 
von LSngsschlitzen in den Umfang von Brunnenrohren 7 auch in 
einer von Fig. 4 abweichenden Art und Weise betrieben werden 
kann. 
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Bei der Vorrichtung 24 nach Fig. 5 sind zwel Cruppen von 
Schiitzwerkzeugen 9' und 9" vorgesehen und zwar so. daB 
auf der gieichen Sehnittlinie jeweils abwechselnd eln Schlltz- 
werkzeug 9' und ein Schlitzwerkzeug 9" llegt. 

Die beiden Cruppen von Schiitzwerkzeugen 9* und 9" sind dabei 
so gesteuert, daB sie auch jeweils abwechselnd in Tatigkeit 
treten . 

Auch in Fig. 5 wird die Wlnkelschrlttbewegung des Brunnenrohres 
7 un eine Langsachse durch Pfelle 28 gekennzeichnet. wahrend 
die Bewegungsschritte desseiben in Richtung seiner Langsachse 
durch Ffeile 29 gekennzeichnet sind. 

Das ungesehlltzte Brunnenrohr 7 ist wlederum in Fig. 5a darge- 
stellt. Entsprechend dem Pfeil 28 bewegt es sieh in einer Viel- 
zahl von winkelschritten von links nach rechts unter den bei- 
den Cruppen von Schiitzwerkzeugen 9' und 9 M hinweg. 

FUr den ersten Arbeitszyklus wird das ungesehlltzte Brunnen- 
rohr 7 relativ zu den Schiitzwerkzeugen 9' und 9" zunachst 
entgegen der Pfeilrlchtung 29 in die aus Fig. 5a ersichtliehe 
Axialstellung gebracht. Dabei wird der erste Arbeitszyklus nur 
unter Benutzung der einen Cruppe von Schiitzwerkzeugen 9" 
ausgefuhrt und dabei wird das Brunnenrohr 7 mit groBen winkel- 
schritten 28* urn seine Langsachse gedreht. Nach Beendigung des 
ersten Arbeitszyklus, d.h. nach der ersten vollstandigen Un- 
drehung un seine Langsachse. ist es dann nit dem aus Fig. 5b 
erslchtlichen Muster von Langsschlitzen 27 versehen. FUr den 
zweiten Arbeitszyklus wird acdann das Brunnenrohr 7 zunSchst 
in Pfeilrichtung 29 in die Axialstellung nach Fig. 5c gebracht. 
Der zweite Arbeitszyklus wird daan wlcder nit der Cruppe von 
Schiitzwerkzeugen 9" eingeleltet. Die Drehung des Brunnenrohres 
7 urn seine Langsachse erfolgt dann un klelne winkelschrltte 
28", wobei diese halb so groB benessen sind, wie die wahrend 
des ersten Arbeitszyklus durchgefiihrten Winkelschritte 28'. 
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Nach jedem kleinen Winkelschritt 28" treten nunmehr abwechselnd 
die Gruppen von Schli tzwerkzeugcn 9' und 9" in TSttgkeit, so 
dafi nach dem zweiten Arbeitszyklus das Brunncnrohr nit dem in 
Fig. 5c gezeigten Muster von Wngsschlitzen 27 versehen ist. 

Fur den dritten Arbeitszyklus wird dann das Brunnenrohr ? ent- 
sprechend der Pfeilrichtung 29 in die Axlalstellung nach Fig. 
5d gebracht und unter Durchf Uhrung der kleinen Winkelschritte 
28 M urn die Drehachse werden wiedorum abwechselnd die beiden 
Gruppen von Schlitzwerk2eugen 9 1 und 9" zur Wirkung gebracht. 
Nach Beendigung des dritten Arbeitszyklus ist dann das Brun- 
nenrohr 7 rait dem aus Fig. 5d ersichtlichen Muster von L&ngs- 
schlitzen 27 ausgestattet • 

Fur den letzten Arbeitszyklus wird nunmehr das Brunnenrohr 7 
entsprechend der Pfeilrichtung 29 in die Axialstellung entspre- 
chend Fig. 5e gebracht. Unter Drehung des Drunnenrohres 7 urn 
seine LSngsachse in groflen Winkelschritten 28" wird dann nur 
noch mit der einen Gruppe von Schlitzwerkzeugen 9' gearbeitet, 
so daft nach Beendigung des vierten Arbeitszyklus das Brunnen- 
rohr 7 fertiggestellt ist und das Muster von LSngsschlitzen 27 
gemaB Fig. Se aufweist. 

In den Fig. 6 bis 8 sind drei verschiedene Aus f uhrung sformen 
von mit Ltogsschiit2en 27 versehenen Brunnenrohr en 7 gezeigt. 

Aus Fig. 6 ist ein Brunnenrohr 7 nit LSngsschlitzen 27 er- 
sichtllch, welche in den in Umf angsrichtung aufeinenderf olgenden 
Schlitzreihen auf LUcke zueinander angeordnet sind. Dabei ist 
der Abstand 30 zwischen den einander zugewendeten Enden zweier 
in der gleichen Reihe aufeinandcrfolgender Langsschli tze 27 
gleich der LSnge 31 dieser LSngsschiit2e 27 bemessen. Hier- 
durch wird erreicht, daB die Endcn der in benachbarten Heihen 
auf LUcke zueinander angeordneten LSngsschlitze 27 jeweils in 
Umfangsrichtung auf gleicher H6he liegen. 
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Bel dero Brunnenrohr 7 nach Fig. 7 weiscn die in benachbarten 
Reihen auf LOcke tucinander angeordneten Lttngsschlitze 27 je- 
weils eine LSnge 32 auf, die grbBer ist als der Abstand 33 
zwischen den einander zugewendeten Enden zweier auf gleicher 
Linie liegenderLangsschlitze 27. Hierdurch crgibt sich eine 
Schlitzanordnung, bei der sich die Schlitzenden benachbarter 
Reihen jeweils urn das Nafi 34 gegenseitig Uberlappen. 

Bei* Brunnenrohr 7 nach Fig. 8 ist schliefllich der Abstand 35 
zwischen den einander zugewendeten Enden zweier auf gleicher 
Linie liegender LSngsschlitze 27 gr6fler bemessen als die Unge 
36 dleser LSngsschlitze 27. 

Zwischen den einander zugewendeten Enden der in benachbarten 
Reihen auf Lttcke zueinander angeordneten LSngsschlitzen 27 er- 
gibt sich hierdurch ein Abstand 37. 

Die aus den Fig. 6 bis 8 ersichtlichen , unterschiedlichen An- 
ordnungen der L&ngschlitze 27 in den Brunnenrohren 7 kdnnen mit 
Hilfe der vorstehend beschriebenen und in den Fig. 1 bis 3 als 
Ausfiihrungsbei spiel dargestellten Vorrichtung ohne we i teres und 
auf verschiedene Art und Weise hergestellt werden. Im einfachstc 
Falle ist dies dadurch m6glich, daB bei vorgebenero Mittenab- 
stand zwischen zwei in gleicher Linie aufeinanderfolgenden 
LSngsschlitzen 27 die Eindringtiefe des Schlitzwerkzeuges 9 
bzw, 9 # , 9 M in die Rohrwandung variiert wird. Die hicraus re- 
sultierende L&ngen&nderung der L&ngsschlitze 27 fiihrt dann 
zur Bildung der unterschiedlichen Schlitzinuster an den Brunnen- 
rohren 7. Wenn man dabei davon ausgeht, daB das Schlitzmuster 
nach Fig. 6 aus einer mittleren LSnge der L&ngsschli tze 27 
resultiert, ergibt sich das Schlitzmuster nach Fig. 7 durch 
eine entsprechend gr&Bere Lflngenberoessung der L*ngsschlitze 
27 und das Schlitzmuster des Brunnenrohres 7 nach Fig. B durch 
entsprechende Verkleinerung der LSnge der LSngsschlitze 27. 
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Sollcn hingcijon bei alien Ausf Uhrungaformon von Brunnonrohren 
7 nach den Fig. 6 bis 8 die LSngsschlitze 27 glelche Unge 
haben, dann 1st es sur fiildung der unterschiedlichen Schiitz- 
muster nach den Pig. 6 bis 8 erforderlich, die AbstHnde 10 
bzw. 10', 10 M zwischen den auf gieicher Sehnittlinie hinter- 
elnander angeordneten Schlitzwerkzeugen 9 bzw. 9* • 9 W zu 
variieren. 
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